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F/g. 1 Embout. 
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— suivant plaquettes 
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1) Completer le contrat de phase: Outillage et conditions de coupe 
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Utiliser les documents joints: Outils exterieurs de tournage et conditions d'utilisation des 
plaquettes ainsi que les designations normalisees. 

2) Ouvrir le fichier Embout. CATProcess. 

Analyser I'arbre PPR puis creer les differentes operations. 

Les outils retenus dans la question precedente devront apparaitre clairement dans les 
ressources. 



Les conditions de coupe seront introduces manuellement. 

Le programme CN sera edite et sauvegarde dans votre repertoire de travail. 

Le contrat de phase succinct sera imprime pour verification du choix des outils et des conditions de coupe. 

Demarche: 



Selectionner "contrat22.catscript" ou celui "en cours" au 
moment du TP. 

Ne pas changer "Process" dans le fichier CATProcess. 



Documentation du processus.. 



Script generant la documentation - 



jnj_xj 



Script : | C:\Prograrm Files\Dassault Systemes\B15\intel_a\startup\Manufacturing\Documentation\Contrat22.CATScript 



Norm du processus - 
Process : | Process 



" ... I 



Fichiers generes — 
Chemin : | Chernin menant a votre repertoire 



Norm du fichier Principal : | Entrez votre norm 



'A 



^ OK Ferrmer | 
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OUTILS EXTERIEURS DE TOURNAGE (source : SANDVIKCoromant) 



CONDITIONS D'UTILISATION DES PLAQUETTES 



Porte-plaquette : SCLCR/L 
Angle de direction d'ar€te Kr 95° 




Porte-plaquette : SRDCN 




£90* 



Rayon de plaquette : r e = 4 mm 



Porte-plaquette : STGCR/L 
Kr91° 




Porte-plaquette : SWBN 
Kr72°30* 




Porte-plaquette : SDJCR/L 
Kr93° 




£30* 



Porte-plaquette : SSBCR/L 
Kr75° 




Porte-plaquette : STFCR/L 
Kr91° 




Outil a tronconner 

Ref : R/LF 15 1.23-16 16-25M1 



©/ 



Plaquette : N151.2-300-25-4G 
Largeur plaquette ; 3 mm 



Porte-plaquette : SDNCN 
Kr63° 




Porte-plaquette : SSDCR/L 
Kr45° 



n 




Porte-plaquette : SVJBR/L 
Kr93° 




Ag* 



Outil de profilage 

Ref: R/LF 151.22-1616-30 




Plaquette :N1 51. 2-300-30-4P 
Rayon de plaquette : r £ = 1,5 mm 



^> Les plaquettes et rayons de bee r s disponibles pour Fusinage d' alliage d'aluminium sont : 



* CCGX (r £ 0.4, 0.8), DCGX (r. 0,2, 0.4, 0.8), SCGX (r £ 0.8), 
■ TCGX (#v 0.4, 0.8), VCGX (n 0.2, 0.4), RCGX (r s 4). 



Designation de 
la plaquette 


Rayon de bee 
r fi en mm 


Valeur de depart (mini/maxi) 


Profondeur de passe a D en mm 


Avance fen mm/tr 


CCGX 


0,4 


1,5 (0,5 - 5) 


0,2(0,1-0,3) 


0,8 


1,5(0,5-5) 


0,3(0,15-0,6) 


DCGX 


0,2 


1(0,3-5,5) 


042(0,05-0,15) 


0,4 


1,5(0,5-5,5) 


0,2(0,1-0,3) 


0,8 


1,5 (0,5 - 5,5) 


03(0,15-0,6) 


SCGX 


0,8 


1,5(0,5-5) 


0,3(0,15-0,6) 


TCGX 


0,4 


1,5 (0,5 - 5,5) 


0,2(0,1-0,3) 


0,8 


1,5 (0,5 - 5,5) 


0,3(0,15-0,6) 


VCGX 


0,2 


1(0,3-3) 


0,12(0,05-0,15) 


0,4 


1,5(0,5-3) 


0,2(0,1-0,3) 


RCGX 


4 


13(0,8-3,2) 


0,8(0,25-1,7) 


Tronconnage 






0,08(0,04-0,2) 


Profilage 


1,5 


0,6(0,3-1,2) 


035(0,2-0,5) 



Nuance carbure : CD1810 (ISO K10) 

Les valeurs de depart sont indiquees en caracteres gras. 



(source : SANDVIK Coromant) 



Travail d'ebauche : II faut choisir le rayon de bee le plus grand possible afin de dormer une meilleui 
resistance a F arete de coupe. Un grand rayon de bee permet de grandes vitesses 
d'avance. 

Travail de finition : La qualite geometrique et Fetat de surface dependent du rayon de bee et de la 
vitesse d'avance. La Vitesse de coupe peut egalement avoir une influence. 



Etat 

de surface 

Ra Rt 

(jim) {ftm) 


Rayon de bee r £ en mm 

0,2 1 0,4 | 0,8 1 1,2 1 1,6 | 2,4 


2.5 Avance f en mm/tr 


0,6 


1,6 


0,05 


0,07 


0,10 


0,12 


0,14_, 


0,17 


1,6 


4 


0,08 


0,11 


0,15 


0,19 


0,22 


0,26 


3,2 


10 


0,12 


0,17 


0,24 


0,29 


0,34 


0,42 


6,3 


16 




0,22 


0,30 


0,37 


0,43 


0,53 


8 


25 




0,27 


0,38 


0,47 


0,54 


0,66 



Le tableau suivant donne les valeurs de la vitesse de coupe pour une operation de chariotage en 
finition (tournage) en fonction du materiau usine, pour des outils a plaquette carbure non revetue. G 
valeurs sont des moyennes pour une duree de vie de 1'arSte de 60 minutes. 



Matiere 
nsinee 


Acier 
500<Rm<750 


Acier 
750<Rm<1000 


Acier 
Rm>1000 


Fonte 


Alliage 

d'aluminium \ 
Si<6% 


Alliage 

d'aluminium 

Si>6% 


Laiton 


Bronze 


Vc 

m/min 


200 


175 


130 


135 


450 


320 


120 


120 



Type d'usinage 


Chariotage Chariotage 
finition ebauche 


Dressage 


Tronconnage 


Profilage 
finition 


Rapport Vc/Vc Ref 


1 


0,75 


0,8 


0,45 


1 
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oesngnataooso©rmalSseessu«vantDiN4983 

des porte-outils et cartouches 



Systeme 1 
de fixation 



: orme de la plaquette 2 



Forme du porte-outil 3 



Depouille normale 4 
de la plaquette 



Sens de coupe 5 



Hauteur de Tarete 6 
de coupe 

Largeurdu corps 7 



Longueur 8 
du porte-outil 



Longueur de I'arete 9 
de coupe 

Renseignements 
complementaires 



Exemple 



□ 



□ 



Si 



0^70 Q A A7 ^ 



w 



A B 

107,5° 93° 

^ IB 

H J 

^45° 60° 



90° 45° 



H 



C D 

75° 1^5' 



E 

50° 



13 

F G 

63° 75° 

1 13 



K L 

93° 72,5° 



M 

60° 



1 



w 



&p ,^ 



c^ 



H-¥ 



§2h 



a 



Le chiffre indique correspond a la hauteur h de I'arete de coupe, en mm. 
Egale a la hauteur du corps pour les porte-outils, elle en d iff ere dans le 
cas des cartouches. 



Porte-outils: Indication de la iargeur b du corps en mm. 
Cartouches: Indication de la Iargeur du corps sans objet, rempiacee 
par les lettres «CA». 



A|BjCiD|E]F[G|HlJlKfLJM|N 



I 32 I 40 I 50 I 60 [ 70 
I P I Q 1 R 1 S I T 



U 



90 I 100 I 110 I 125 I 140 i 150 I 160 I 
V I W| X | Y I - I 



mm I 170 I 180 I 200 I 250 I 300 I 350 I 400 I 450 1 Speciale I 500 I Standard 



Longueur de i'arete de coupe en mm, sans decimales, precedee de pour les 
chiffres inferieurs a 10 (par ex.: 08). Pour les plaquettes rondes, indication du 
diametre en mm. 



Ces renseignements ne font pas partie de la norme et sont facultatifs. Ex.: T3 
pour plaquettes de 3,97 mm d'epaisseur ou V pour doigt de serrage ajustabie 
en hauteur. 
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Designations normalises submit din 8024 

des barres d'alesage 



Acier avec canal 
d'arrosage interieur 



Meta! dur avec canal 
d'arrosage interieur 



C Meta! dur 



S Acier 




\j Diametre du corps en mm. 

■ Les diametres inferieurs a 10 mm sont precedes d'un 0. Ex.: 08. 



X Speciale 



Symboi I H 


I J I K 




L I 


IVi 


t N J P.I 


Q 


R 


I S t T 


I u 


I v I 


mm | 100 | 1 10 | 125 | 140 | 150 | 160 | 170 | 


180 | 200 | 250 I 300 | 350 | 400 | 


f~ 




r~ 


















-C 








r 






m 



80° 55° 90° 60° 35° 80° 

Q-A7 A A7 :•■■& 

C D S T V W 



93° 107,5) 



..F 3 ,4? 



Longueur de I'arete de coupe en mm, sans decimaies, precedee de pour les 
chiffres inferieurs a 10 (par ex.: 08). Pour les plaquettes rondes, indication du 
diametre en mm. 



Ces renseignements ne font pas partie de la norme et concernent des caracte- 
ristiques particulreres du produit, propres au constructeur. Ex.: F3 pour corps 
cylindrique a 3 meplats de serrage. 
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1 1 


l2jf 
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1 Execution du corps 



2 Diametre du corps 



3 Longueur 
du porte-outil 



4 Systeme de fixation 



5 Forme de la plaquette 



6 Forme du porte-outil 



7 Depouille normaie 
de la plaquette 



8 Sens de coupe 



9 Longueur de I'arete 
de coupe 

Renseignements 
complementaires 



Exemple 
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Designation normalisee des plaquettes de coupe amovibles 



1. Forme 



A7 



85° 



80° 



55° 



E H A - K L 

£7 O £7 s: 



M 



75° 



120° 



55° 



90° 



Q O O O ED A 



135° 



108° 



90° 



60° 



35° 



w 

80° 



C P 



2. Depouille 



-i 



jt 



15° 



20° 



25° 



JV 



30° 



□ 



11° 



Autres 



M 



3. Classede 
tolerance 



± lolerances [pm] 

sur cercle inscrit d 

sur cofe sur pige m 

sur epaisseur s 



A C E g H J M N U 

25 25 25 25 13 50-150 50-150 50-150 50-150 80-250 

5 13 25 25 13 5 13 80-200 80-200 130-380 

25 25 25 50-130 25 25 25 50-130 25 130 



4. Type 



C F 

70-90° 



H 



J 



M 



N 



Q 



U 



W 



5 en 



5 rrr^ 

70-90°^ 



70-90° 



ID ^U C 



~S I s s=7 1 ^ \_/ S p- \_/ S T \TZ7 7 Plaquettes 6 cotes inegaux 



40-60° 40-60° 40-60° 40-60° 



ou dont les cotes correspon- 
dent aux sym boles 5, 6 ou 7 
s'ecartent de la norme. 



11 



a 


C 04 


05 06 


08 09 


12 


16 


19 


25 


77 


D 


07 


n 


15 








D 


S 


06 


09 


12 


15 


19 


25 



5. Longueur de 

I'arete de coupe Cede inscrit d 4,76 5,56 6,36 7,94 9,52 "l 2,7 15,8819,0525,4 



A T 08 09 11 13 16 22 27 33 

ZI7 V 11 13 16 

a W L3 03 04 05 06 08 

cleinsc. d 4-,76 5,56 6,36 7,94 9,52 12,7 15,8819,05 



O R 05 06 08 09 10 12 12 

Cercle insc. d 5 6 8 9,52 10 1 2 1 2,7 

C R 15 16 19 20 25 25 32 

Cercle insc. d 15,88 16 19,05 20 25 25,4 32 



T3 



6. Epaisseur 



U- 



01 Tl 

loaisseurs 1,59 1,98 



02 



T3 04 05 06 07 09 

3,18 3,97 4,76 5,56 6,35 7,94 9,52 



QQ 7. Pointe de I'oufil 



f^ 02 04 08 12 16 20 24 32 

Rayon r ' 0,2 0,4 0,8 1,2 1,6 2,0 2,4 3,2' 
Rayon de pointe 



00 



MO 



plaq. ronde ploq. ronde 
(inch) (meir.) 



AD F P Z 

45° 60° 75° 85° 90° Autres 



^ 



Angle de direction d'areie de I arete de surfacage ^—-J Depouille de I arete de Surfacage 



a 



B C E F G N P Z 

5° 7° 1 5° 20° 25° 30° 0° 11° Autre; 



W 



K 



8. Execution de 
I'arete 



arrondie 



chanfreinee 



chanfreinee et arrondie chanfrein double chanfrein double et arrondie 



Symboles 
facultatifs 



L 



N 



9. Sens de coupe 



^ 



Symbole N umquement 
en cas de besoin 



-A\ lO.lndications 

▲ com piemen ta ires 



Ces indications ne sont pas traitees dans la norme et sont facultatives. 
Exemples: -41 geometrie brise-copeaux tournage et -MS fraisage 
01 520 pour chanfrein d'arete 0,1 5 mm x 20° 



EXEMPLE 
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OPERATIONS A TRAITER SOUS CATIA 



Ebauche: selectionner toutes les aretes du profil fini. 



Defoncaqe: selectionner seulement le trait horizontal pour definir le brut 



,i 




Apres la premiere operation, il est interessant de redefinir le brut pour I'operation suivante. Pour cela cliquer sur 
pour obtenir le resultat suivant: hnr Defongage en Tournage. 1 (Resolue) (Brut a jour) 
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| Mel: a jour le brut d'entree 



Contournaqe finition 



Finition de la gorge 
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